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@) Folie fiir die Transfermetallisierung.

@ Es wird eine biaxial streckorientierte Folie aus
einer coextrudierten Basisschicht mit beidseitigen
Deckschichten und inerten Zusatzmitteln, insbeson-
dere anorganischen Zusatzstoffen, beschrieben. Die
drei Schichten sind aus Polyolefin aufgebaut, und
die Basisschicht enthdlt Additive, die aus der Basis-
schicht in die Deckschichten migrieren. Die Folie ist
geeignet flir das Verfahren der Transfermetallisie-
rung. Die Basisschicht enthilt das inerte Zusatzmit-
tel in Form von fein verteilten Teilchen. Diese Teil-
chen ragen feilweise aus der Basisschicht heraus
N und sind von den Deckschichten vollstdndig Uberzo-
gen. Dabei weist wenigstens eine der beiden duBe-
Mren Oberflichen der Deckschichten zumindest in
O Teilbersichen infolge der aus der Basisschicht her-
ausragenden Teilchen eine erhdhte Rauhigkeit auf.
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Folie fiir die Transfermetallisierung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Folie von
der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art,
wie sie beispielsweise aus der EP-A-0 175 259 und
der EP-A-0 216 342 bekannt geworden ist. Bei
diesen bekannten Folien befinden sich inerte Zu-
satzmittel allerdings nur in den Deckschichten und
sind in sehr geringer Menge vorhanden. Sie haben
die Aufgabe, die Gleitfdhigkeit bzw. die Antiblockei-
genschaiften der Folie zu verbessern.

Die Verpackungsindustrie hat sinen hohen Be-
darf an metallisierten Papieren und Kartonagen. Die
Metailschicht sorgt fiir gute Sperreigenschaften ge-
gen das Durchtreten von Aroma, Fett, Feuchtigkeit
und Luftsauerstoff sowie flir ein sehr werbewirksa-
mes Aussehen. Damit sind Papiere mit Metall-
schicht hervorragend als Verpackungsmaterial flir
Tabakartikel, Speiseeis, Konfekt, SiBigkeit, Kau-
gummi oder flir fetthaltige Lebensmittei wie Butter
oder Kdse geeignet. Weitere Anwendungsbereiche
sind Kosmetikprodukte oder die Verpackung von
Sterilartikein im medizinischen Bereich. Ein weite-
res Anwendungsgebiet ist der Etikettensekior. In
diesen Fillen wird die Metallschicht gewShnlich mit
sinem Aufdruck versehen.

Flr die Herstellung der Papier-Metall-Verbund-
materialien hat sich in den letzten Jahren das Ver-
fahren der Transfermetallisierung bewihrt. Hierbei
wird in einem TransferprozeB die Metallschicht von
einer im Vakuum mit Metall bedampften Polypro-
pylenfolie auf das Papier iibertra gen. Im einzelnen
besteht dieser ProzeB aus den folgenden Teilschrit-
ten: Kontinuierliche Metallisierung der Folienbahn
durch Aufdampfen der Metallschicht, Beschichtung
der Metallschicht auf der Folie oder des Papiers
mit einem Klebstoff, Kaschierung zum Verbund
Folie-Metall-Klebstoff-Papier, Aushdrtung des Kleb-
stoffs, Delaminierung des Verbunds, d. h. Trennung
an der Grenzschicht Metail-Folie und Abziehen der
Folie. Die als Metalllibertriger verwendete Folie
wird anschliefend aufgewickelt und steht damit fir
eine erneute Metallisisrung zur Verfligung. Durch
die Verwendung geeigneter Rezepturen besteht die
Md&glichkeit, die Folie mehr als 40mal zu metallisie-
ren.

Die- Aushdrtung des Klebstoifs erfolgt liblicher-
weise wéhrend der Lagerung des kaschierten Ver-
bundes innerhaib von einigen Tagen oder auch "in-
" line" durch Elekironenstrahlhdriung, wobei man
den Verbund mit energiersichen Elekironen be-
strahlt. Das Aushidrten des Klebstoffs mit Elekiro-
nenstrahlen gewinnt bei dem Transfermetallisie-
rungsverfahren immer mehr an Bedeutung (vgl.
2.B. Export Polygraph International (1986), H. 2, S.
108.

Durch die Transfermetallisierung erhdlt man
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Papier mit einer sehr glatten, spiegeinden und
hochgldnzenden metallischen Oberfliche. Wegen
dieser dekorativen Eigenschaft wird es hdufig fUr
hochwertiges Geschenkpapier, Glickwunschkarten
und Verpackungen genutzi, bei denen die Metall-
schicht mit einem Aufdruck versehen wird.

Flir andere Anwendungsgebiete besteht dage-
gen ein Bedarf, der Metallschicht des Papier-
Metall-Verbunds eine matigldnzende oder struktu-
rierte Oberfliche zu verleihen oder Oberflichenbe-
reiche mit unterschiedlich starkem Glanz zu schaf-
fen.

Es hat sich nun gezeigt, daB die bisher flir die
Transfermetallisierung eingesetziten Polypropylen-
folien fur dieses Verfahren weniger gesignet sind,
wenn die Hiriung des Klebstoffs durch die Einwir-
kung von Elekironenstrahlen erfolgt. In diesem Fall
werden die mechanischen Eigenschaften der Folie
durch die Elekironenstrahlen verschlechtert. Da-
durch erniedrigt sich die Wiederverwertungsrate,
d.h. die Mdglichkeit, die Folie mehrfach flr die
Metallisierung zu verwenden, so stark, daB das
Verfahren nicht mehr wirtschaftlich durchfihrbar ist.

Es stellt sich somit die Aufgabe, eine orientier-
te Polypropylenfolie flr die Transfermetallisierung
zur Verfligung zu stellen, die bei Verwendung als
Ubertragungsmedium flir Metallschichten auf Pa-
pier eine hohe Wiederverwendungsrate gewihrlei-
stet, und zwar sowoh! unter Einsatz von Klebstof-
fen, die bei der Lagerung aushérten, als auch bei
Klebstoffen, die durch Einwirkung von Elekironen-
strahlen aushirten. Weiterhin soll die Folie die
M&glichkeit bieten, der auf das Papier Uberirage-
nen Metallschicht einen verringerten Glanz, ein
mattes Aussehen oder strukturierte Oberfliche und
eine verbesserte Bedruckbarkeit zu verleihen.

Die obengenannte Aufgabe wird {iberraschen-
derweise durch die Folie mit den in Anspruch 1
genannten Merkmalen geldst. Die abhi&ngigen An-
spriche geben zweckmiBige Weiterbildungen der
Folie an. Gegenstand der Erfindung ist ferner das
Transfermetallisisrungsverfahren nach Anspruch
12, bei dem diese Folie eingesetzt wird, sowie der
zur Herstellung der Basisschicht geeignete Roh-
stoff aus Polypropylen nach Anspruch 15. Die Folie
zeigt den Vorteil, daB bei der Transfermetallisie-
rung auch Klebstoffe, die durch Elektronenstrahlen
ausgehértet werden, eingesetzt werden kdnnen,
ohne daB sich die mechanischen Eigenschaften der
Folie wesentlich verschlechtern. Sie 138t sich {iber
40mal zur Transfermetallisierung verwenden. Die
auf Papier Uberfragenen Metallschichten zeigen
verringerten Glanz oder mattes Aussehen.

Die Folie ist biaxial, d. h. in Lidngs- und Quer-
richtung, durch Streckung orientiert. Sie umfaft
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eine Basisschicht und duBere Deckschichten, die
gemeinsam extrudiert sind. Alle drei Schichten sind
aus Homopolymeren, Copolymeren oder Terpoly-
meren von alpha-Olefinen mit 2 bis 6 C-Atomen
oder deren Mischungen aufgebaut, insbesondere
aus Propylenhomopolymeren und/oder Propylen-
mischpolymeren, vorzugsweise aus Propylencopo-
lymeren oder Propylenterpolymeren mit Ethylen
und/oder alpha-Olefinen mit 4 bis 6 C-Atomen. Der
Anteil des Propylenhomopolymeren betrédgt vor-
zugsweise mindestens 80 Gew.-%, insbesondere
mindestens 90 Gew.-%, bezogen auf die Polymer-
mischung. Die Viskositdten der die Basis- und
Deckschichten bildenden Polymeren werden als
Schmelzindices (melt flow index) ange geben. Der
Schmelzindex der Basisschicht ist grdfer als §
g/10 min und liegt vorzugsweise im Bersich von 6
bis 20 g/10 min, und ist kleiner als der Wert fiir
den Schmelzindex der Deckschichten. Die Werte
flir den Schmelzindex werden bei 230 °C und
einer Belastung von 2,16 kp nach DIN 83 735
bestimmt.

Die Gesamitdicke der Folie betrégt iblicherwei-
se 20 bis 80 Mikrometer, insbesondere 30 bis 60
Mikrometer, wobei die Deckschichten im Vergleich
zur Basisschicht dlnn sind und vorzugsweise eine
Dicke von 0,3 bis 5 Mikrometer, insbesondere 0,5
bis 2,5 Mikrometer, zeigen. Die Deckschichten sind
gleich oder verschieden dick.

Die Schichten der Folie enthaiten gegebenen-
falls zweckmagige Additive wie Antioxidantien, Anti-
statika und/oder Stabilisatoren in jeweils wirksamer
Menge. In bevorzugter Ausflhrungsform enthaiten
die Basisschicht und die Deckschichten minde-
stens 0,4 Gew.-% Stabilisator, insbesondere ste-
risch gehinderte Phenole.

Flir ihre Eignung als Transfermetallisierungsfo-
lie ist s wichtig, daB die Basisschicht Additive
enthalt, die allmdhlich aus der Basisschicht in die
Deckschichten migrieren und damit auch auf die
duBeren Oberflichen der Folie gelangen. Solche
Stoffe sind beispielsweise Amine mit Hydroxyalkyl-
gruppen (Alkyl: Cz ader Cs) und langkettigen Alkyl-
gruppen (Alkyl: GCiy4-Cz0), insbesondere N,N-
Bishydroxyethyl-(C14-Cao)-alkylamin und/oder Fett-
sdureamide mit 10 bis 25 C-Atomen wie Stearin-
sdureamid. Die Menge dieser Additive ist vorzugs-
weise hdher als bei den bekannten Polypropylenfo-
lien flr die Transfermetallisierung, die in der Basis-
schicht keine inerten Teilchen enthalten, und liegt
vorzugsweise bei Werten von 0.2 bis 2,5 Gew.-%,
bezogen auf die Basisschicht. Die Menge dieser
Additive sollie bei erhdhtem Gehalt an inerten Teil-
chen vergréfert werden. Die Verwendung dieser
Verbindungen wird in der EP-A-0 175 259 be-
schriegben.

Weiterhin ist es von besonderem Vorteil, wenn
vor dem ersten Aufbringen einer Metallschicht auf
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der einen Oberfliche der Folienbahn eine einseiti-
ge elekirische Corona-entladung erfolgt. Die ande-
re, nicht behandelie Foliencberfliche dient zur
Transfermetallisierung. Diese Vorbehandlung der
Folie ist in der EP-A-0 216 342 beschrisben.

Das inerte Zusatzmittel befindet sich - im Ge-
gensatz zu den vorbeschriebenen Transfermetalli-
sierungsfolien - in der Basisschicht und ist dort in
Teilchenform fein verieilt. Die mittlere Teilchengrd-
Be betriagt zweckmapigerweise 0,03 bis 4 Mikrome-
ter, vorzugsweise 0,3 bis 1 Mikrometer. Der Gehalt
an inertem Zusatzmittel betréigt gewdhnlich 1 bis
25 Gew.-%, insbesondere 5 bis 15 Gew.-%, bezo-
gen auf die Basisschicht. Das inerte Zusatzmittel
besteht insbesondere aus pulverfdrmigen anorgani-
schen Zusatzstoffen, z. B. Carbonaten der Alkali-
und Erdalkalimetalle, wie Calciumcarbonat (Kreids),
Sulfaten wie Bariumsulfat, und/oder Oxiden wie an-
organischen Siliciumverbindungen, insbesondere
Magnesiumsilikat (Talkum), Na-Alsilikat, Silicium-
dioxid, Glas oder Titandioxid oder aus Mischungen
dieser Verbindungen. Diese werden in Form von
feinen Teilchen, z. B. als Pulver, in die die Basis-
schicht bildende Kunststoffschmeize beim Extru-
dieren der Folie eingearbeitet und darin dispergiert.
Besonders vorteilhaft werden die inerten Teilchen
und die anderen Additive mit Masterbatch-Technik
in die Basisschicht eingearbeitet.

In einer anderen Ausflihrungsform bestehen
die inerten Teilchen aus organischem Kunststoff,
der mit den Polymeren der Basisschicht und der
Deckschichten unvertrédglich ist und einen h8heren
Schmelzpunkt auiweist. Zu diesen Polymeren ge-
hSren Styrol- und Acryl-Polymere, insbesonders
Polystyrol und Polymethyimethacrylat, fluorierte
Kohlenwasserstoffpolymere, Polyamide und Polye-
ster.

Die inerten Teilchen ragen teilweise aus der
Basisschicht heraus und sind auf ihrer hervortreten-
den Oberfliche vollstdndig von der Deckschicht
umgeben. In bevorzugter Ausflihrungsform ist die
Dicke mindestens einer der Deckschichten kleiner
als die durchschnittliche Gr68e der Teilchen. Diese
relativ diinne Deckschicht erhdlt durch die aus der
Basisschicht herausragenden Teilchen eine profi-
lierte Oberflachenstruktur, die zu einer erhdhten
Rauhigkeit dieser Folienoberfldche flihrt. Durch Va-
riation der Konzentration der inerten Teilchen, der
mittleren Teilchengrdfe sowie der Dicke der Deck-
schicht 144t sich die gewlinschte Rauhigkeit dieser
Folienoberfliche einstellen. ZweckméBigerweise ist
die gemittelte Rauhtiefe der Folienoberfldche
(Oberflachenrauhigkeit R,) 0,5 bis 5 Mikrometer,
insbesondere 1 bis 4 Mikrometer, gemessen nach
DIN 4768. Wird auf die Folienoberfliche mit der
erh6hten Rauhigkeit eine Metallschichi aufge-
bracht, so zeigt die Metalloberfliche nach der
Ubertragung auf das Papier einen matten Glanz.



5 EP 0 352 463 A2 6

Wenn die Folie auf der anderen, gegenlberliegen-
den Oberfléche sine dickere Deckschicht aufweist,
so daB die Teilchen der Basisschicht in der Ober-
fldchenstruktur der Deckschicht nicht mehr zur Wir-
kung kommen, so I48t sich diese Folie auch zur
Herstellung hochgidnzender Metallschichten ver-
wenden, wenn man diese andere Oberfliche der
Folie zur Transfermetallisierung benutzt.

in bevorzugter Ausflihrungsform besitzt die Ba-
sisschicht eine porige Struktur. Dadurch zeigt die
Folie eine Dichte, die geringer ist als die rein
rechnerische Dichte aufgrund der verwendeten Mi-
schung von Polypropyien und inerten Teilchen. Ins-
besondere betrdgt ihre Dichte 0,50 bis 0,85 g/cm?.
Bei zu niedriger Dichte ist die Festigkeit der Folie
fir die Transfermetallisierung nicht ausreichend,
bei zu hoher Dichte |88t sich die Folie nicht ein-
wandfrei prdgen. Die porige Struktur ergibt sich
aufgrund von Mikrorissen, Leerstellen, Mikrohohl-
rdumen oder Vakuolen ("voids"), welche. bsim
Strecken der coextrudierien Folie enistanden sind.
Das Strecken erfolgt dabei unter Temperaturbedin-
gungen, bei denen die Polymermairix der Basis-
schicht an der Oberfliche der inerten Teilchen
aufreiBt, was zu den freien, leeren, ungefiiliten Riu-
men (Leerstellen, Mikrohohlrdumen, Vakuolen) in
der Folie flihrt. Durch die Erhdhung der Konzentra-
tion der Fest stoffteilchen 148t sich die Zahi der
Leerstellen vergréfern und damit die Dichte der
Folie erniedrigen.

Es ist auch mdglich, die Folie, insbesondere
mit relativ niedriger Dichte, noch zusdtzlich mit
einem Prégemuster zu versehen, welches auf die
transferierte Metallschicht Uibertragen wird. Werden
Folienoberflachen mit entsprechenden Werkzeugen
gepragt, verliert die Folienoberfliche im Bereich
der Druckeinwirkung die Profilierung. Je nach Grg-
Be und Oberflichenstruktur des Prigewerkzeugs
erhilt die Folie partiell oder volifldchig eine glaite,
rauhe und/oder profilierte Strukiur, z.B. in Form von
Rillen, Vertiefungen oder sonstigen Mustern wie
ornamentalen Ausflihrungen. Infolgedessen zeigt
auch die Metalioberfliche in diesem Bereich je
nach Oberfldchenausfiihrung der Folie erhShten
oder verringerten Gianz und/oder entsprechende
Strukturen.

Der bevorzugte Folienrohstoff flir die Basis-
schicht umfaBt somit neben dem thermoplastischen
Polymerisat migrierende Additive, insbesondere
aus der Gruppe der fangkettigen Alkylamine und
Fettsdureamide, und inerte anorganische oder or-
ganische Teilchen. In bevorzugter Ausflihrungsform
ist im Folienrohstoff flir die Basisschicht, in glei-
cher Weise wie in den Deckschichten, wenigstens
ein Stabilisator vorhanden. Diese Verbindungen
werden zweckmdaBigerweise in einer Menge von
mehr als 0,4, vorzugsweise bis zu 1 Gew.-% in
diesem Folienrohstoff flir die Basisschicht einge-
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setzt und flhren zu einer Verringerung der Oxida-
tionserscheinungen der Folie. Geeignete Stabilisa-
toren werden von T.J. Henman in der Publikation
"World Index of Polyolefine Stabilizers”, Kogan
Page Ltd., London 1982 angegeben und auch in
der EP-A-0 222 296 beschrieben. Besonders ge-
eignet sind sterisch gehindertse Phenole, wie z.B.
1,3,5-Trimethyl-2,4,6-tris (3,5-di-tert.-butyl-4-hy-
droxybenzyl)benzol. Diese Stoffe tragen uberra-
schenderweise wesentlich dazu bsi, daB die Folie
bei der Transfermetallisierung vieifach wiederver-
wendet werden kann, insbesondere auch dann,
wenn die Folie zur Hartung der Klebstoffschicht
Elektronenstrahlen ausgesetzt wird.

Die Herstellung der erfindungsgemifBen Trans-
fermetallisierungsfolie erfolgt nach dem bekannten
Coextrusionsverfahren. Dabei werden die den
Schichten der Folie entsprechenden Schmelzen
durch eine Flachdise coextrudiert, die coextrudier-
te Folie zur Verfestigung abgek{hlt, die verfestigte
Folie biaxial verstreckt, in Lidngsrichtung vorzugs-
weise um das 4- bis 7fache und in Querrichtung
vorzugsweise um das 7-bis 10fache, und die biaxial
gestreckte Folie thermofixiert. Zun#chst werden
also die der Basisschicht und den beiden Deck-
schichten entsprechenden Mischungen
(Folienrohstoffe) durch Mischen der sinzelnen
Komponenten bersitet. Diese Mischungen werden
in einem Extruder verfliissigt und komprimiert. Die
erhaltenen Schmslzen werden dann gleichzsitig
durch eine Flachdise (Breitschlitzdiise) gepreft,
und die ausgeprefte mehrschichtige Folie wird auf
einer oder mehreren Walzen, die durch Kiihlung
auf etwa 30 bis 50° C gehalten werden, abgekiihit
und verfestigt. Die L&ngsstreckung wird vorzugs-
weise bei einer Folientemperatur von 120 bis
140° C durchgefiihrt, die Quersireckung vorzugs-
weise bei einer Folientemperatur von 160 bis
180° C. Die biaxiale Streckung wird vorzugsweise
nacheinander, und zwar zuerst I&ngs und dann
quer vorgenommen. :

Das Léngsstrecken wird man zweckmiBiger~
weise mit Hilfe zweier entsprechend dem ange-
strebten Streckverhilinis verschieden schnell lau-
fender Waizen durchfihren und das Querstrecken
mit Hilfoe eines enisprechenden Kiuppenrahmens.
Zur Thermofixierung (Warmebshandlung) wird die
Folie etwa 0,5 bis 10 s lang bei einer Temperatur
von 150 bis 160 ° C gehalten.

Bei der Verwendung der Folie zur Metallisie-
rung von fldchenhaftem Trigermaterial wie Papier,
Karton oder Glas wird das Verfahren in Ublicher
Weise durchgefiihrt. Die Folie wird im Hochvakuum
mit Metall bedampft. Auf die Metalischicht des
Folien-Metall-Materiais oder auf die mit der Metall-
schicht zu versehende Oberfliche des flichenhaf-
ten Trdgermaterials wird eine Klebstoffschicht auf-
gebracht und der Verbund aus Folie-Metall-
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Klebstoffschicht-Trdgermaterial hergestellt. Nach
dem Aushérten des Klebstoffs, das bei der Lage-
rung der Folie oder "in-line" durch Elektronenstrah-
len erfoigt, wird die Folie abgezogen, aufgewickelt
und erneut in diesen ProzeB eingesetzt. Bei dem
erhaltenen Verbund aus Metall und flichenhaftem
Tragermaterial zeigt die metallische Oberflache ei-
nen matten Glanz, der Glanzwert ist kleiner als 90
%, insbesondere kleiner als 60 % (MeBwinkel
85"). Sie 148t sich ausgezeichnet bedrucken. Nach
diesem Verfahren hergesteiltes metallisiertes Pa-
pier eignet sich vorzugs weise fiir Etiketten, Ge-
schenkpapier und Karten, insbesondere Gliick-
wunschkarten, wobei die matte Metalloberfldche
gegebenentalls bedruckt ist.

Die Erfindung wird durch die folgenden Bei-
spiele ndher erldutert. Die angegebenen Glanzwer-
te wurden mit einem Reflektometer (Hersteller Dr.
Lange, Neuss, DE) unter einem Mefwinkel von 85°
gemessen.

Beispiel 1

Mit Hilfe des Coextrusionsverfahrens wurde bei
einer Extrusionstemperatur von etwa 250°C aus
einer Breitschlitzdiise eine dreischichtige Polypro-
pylenfolie mit einer Basisschicht und zwei Deck-
schichten extrudiert, wobei die Schmelze fUr die
Basisschicht zu 89,5 Gew.-Teile aus einem Propy-
lenhomopolymeren mit sinem Schmelzindex von
16 g/10 min bestand und 9,6 Gew.-Teile Kreidepul-
ver mit sinem mittleren Teilchendurchmesser von 3
Mikrometer sowie 0,5 Gew.-Teile Stearinsdureamid
und 0,5 Gew.-Teile N,N-Bishydroxyethyl-(C1s-al-
kyl)-amin, ferner als Stabilisaior 0,5 Gew.-Teile
1,3,5-Trimethyl-2,4,6-tris (3,5-di-tert.-butyi-4-hy-
droxybenzyl)benzol enthielt. Eine der beiden Deck-
schichten (Deckschicht 1) bestand aus einem Pro-
pylenhomopolymeren mit einem Schmelzindex von
24 g/10 min, die andere Deckschicht (Deckschicht
2) bestand aus einem siatistischen Ethylen-
Propylen-Buten-1-Mischpolymerisat (Cz: 2,5 Gew.-
%; Cs: 4,2 Gew.-%) mit einem Schmelzindex von
28 ¢g/10 min. Die auf der Abzugswalze verfestigte
Folie wurde in sinem Heizkanal auf Sirecktempera-
tur gebracht und zundchst bei 130 *C um den
Faktor 5,5 ldngsgestreckt und anschliefend bei 165
*C um den Fakior 9,5 quergestreckt. Die nachfol-
gende Thermofixierung erfolgte bei 160°C 5 s
lang. Die Gesamtdicke der Mehrschichtfolie betrug
40 Mikrometer, die Deckschicht 1 war 2 Mikrome-
ter, die Deckschicht 2 0,6 Mikrometer dick.

Die Deckschicht 2 der Mehrschichtfolie wurde
40mal im Transfermetallisierungsverfahren einge-
setzt. Der Glanz der auf das Papier Ubertragenen
Metallschicht betrug 55 %. Danach wurde die
Deckschicht 1 beim Transfermetallisierungsverfah-
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ren eingesetzt. Der Glanz der auf das Papier Uber-
tragenen Metallschicht war h&her und betrug 75 %.
Die Deckschicht 1 zeigte aufgrund ihrer gréBeren
Dicke eine weniger rauhe Oberfldche, wodurch der
hGhere Glanz der Metallschicht resuitierte. Ein Mu-
ster dieser Mehrschichtfolie wurde auf ihrer Deck-
schicht 2 mit einem glatten Pridgewerkzeug ge-
prigt. Die gepragte Deckschicht 2 wurde zur
Transfermetallisierung benutzt. Die Oberflache der
auf das Papier Ubertragenen Metallschicht zeigte
im Bereich, in dem die Folie geprdgt war, gegen-~
{iber dem ungeprigten Bereich einen erh&hten
Glanz von 95 %. Die ungeprégte restliche Metall-
oberfliche zeigte den bereits oben ermitteiten Wert
von 55 %.

Beispiel 2

Eine weitere Mehrschichtfolie wurde mit unver-
4nderten Verfahrensparametern analog Beispiel 1
hergestellt. Die beiden Deckschichien waren iden-
tisch und entsprachen der Deckschicht 2
{Mischpolymerisat, Dicke 0,6 Mikrometer). Der
Glanz der nach dem Transfermetallisierungsverfah-
ren erhaltenen Metallschicht betrug 55 %.

Anspriiche

1. Biaxial streckorientierte Folie aus einer coex-
trudierten Basisschicht mit beidseitigen Deck-
schichten und inerten Zusatzmittein, insbesondere
anorganischen Zusatzstoffen, wobei die drei
Schichten aus Polyolefin aufgebaut sind, und die
Basisschicht Additive enthdlt, die aus der Basis-
schicht in die Deckschichien migrieren, geeignet
fir das Verfahren der Transfermetallisierung, da-
durch gekennzeichnet, daB die Basisschicht das
inerte Zusatzmittel in Form von fein verteilten Teil-
chen enthilt, daB diese Teilchen teilweise aus der
Basisschicht herausragen und von den Deckschich-
ten vollstdndig Uberzogen sind, wobei wenigstens
eine der beiden &uBeren Oberflichen der Deck-
schichten zumindest in Teilbereichen infolge der
aus der Basisschicht herausragenden Teiichen eine
erhdhte Rauhigkeit aufweist.

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ihre duBere Oberfliche im Bereich
der erhdhten Rauhigkeit eine gemittelte Rauhtiefe
von 0,5 bis 5 Mikrometer, insbesondere 1 bis 4
Mikrometer, aufweist (gemessen nach DIN 4768).

3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Gehalt ar inertem Zusatz-
mittel 1 bis 25 Gew.-%, insbesondere 5 bis 15
Gew.-%, betrégt, bezogen auf die Basisschicht.

4. Folie nach einem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Teilchen des
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inerten Zusatzmitiels eine mittlere Teilchengrdfe
von 0,03 bis 4 Mikrometer, insbesondere 0,3 bis 1
Mikrometer, besitzen.

5. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das inerte Zusatzmit-
tel aus anorganischen Feststofiteilchen, vorzugs-
weise aus Carbonaten, insbesondere Calciumcar-
bonat, Sulfaten wie Bariumsuifat und/oder Oxiden
wie anorganischen Siliciumverbindungen oder Tit-
andioxid besteht.

6. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das inerte Zusatzmit-
tel aus festen organischen Kunststoffteilchen, die
mit den Polymeren der Folie unvertréglich sind und
einen héheren Schmelzpunkt auiweisen, insbeson-
dere aus Polymerteiichen mit Styroloder Acrylat-
Einheiten, aus fluorierten Kohlenwasserstoffpolyme-
ren, Polyamiden und/oder Polyester besieht.

7. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Basisschicht sine
porige Strukiur mit Leerstellen aufweist, wobei sich
die Teilchen des inerten Zusatzmittels in den Leer-
stellen befinden, und daB ihre Dichte vorzugsweise
0,50 bis 0,85 g/cm?® betrégt.

8. Foiie nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB ihre Gesamtdicke 20
bis 80 Mikrometer, insbesondere 30 bis 60 Mikro-
meter, betrigt, wobei die Deckschichten sine Dicke
von vorzugsweise 0,3. bis 5 Mikrometer, insbeson-
dere 0,5 bis 2,5 Mikrometer, aufweisen.

9. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzsichnet, dag die Dicke mindestens
giner der beiden Deckschichten kieiner ist als die
durchschnittliche GrdBe der Teilchen.

10. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf die Basisschicht, vor-
zugsweise auch die Deckschichten, einen oder
mehrere Stabilisatoren enthéit, vorzugsweise aus
der Stoffklasse der sterisch gehinderten Phenole,
insbesondere mit einem Anieil von 0,4 bis 1 Gew.-
%, bezogen auf die jewsilige Schicht.

11. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB sie durch partielle
oder vollfiichige Prigung oder sonstige Druckein-
wirkung Prigemuster und/oder verdnderten Glanz
zeigt.

12. Verfahren zur Metallisierung von fldchen-
haftem Trigermaterial, insbesondere von Papier,
Karton und Glas, bei dem die Metallschicht von
einer Folie auf das Tragermaterial Uibertragen wird,
dadurch gekennzeichnet, daf zur Ubertragung der
Metallschicht die Folie nach einem der Anspriiche
1 bis 11 eingesetzt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Metallschicht bedruckt wird.

14. Etiketten, Geschenkpapier und Karten, ins-
besondere Glickwunschkarten, hergestellt nach
dem Verfahren nach Anspruch 12 oder 13.
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15. Rohstoff zur Herstellung der Basisschicht
der Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
enthaltend Polyolefin, inertes Zusatzmittel in Form
von fein vertsilten Teilchen und migrierfdhige Ver-
bindungen, insbesondere aus der Gruppe der lang-
kettigen Alkylamine und Fettsdureamide, sowie vor-
zugsweise wenigstens einen Stabilisator, insbeson-
dere aus der Gruppe der sterisch gehinderten Phe-
nole.
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